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 Рис. 4. Угловая зависимость максимума суммарного сигнала от расстояния  
до фокусировки 
 
2. Суммарная амплитуда мало зависима от ширины каждого из 
элементов решётки. 
3. С увеличением кол-ва элементов в решётке амплитуда суммар-
ного сигнала увеличивается. 
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Классификация контрольных образцов 
Методы и средства неразрушающего контроля имеют большое 
распространение в связи с возросшими требованиями к обеспечению 
безопасности и качеству продукции металлургии и машиностроения. 
Для повышения качества полученных при дефектоскопии данных, 
необходимо обеспечивать постоянную градуировку и настройку средств 
измерений и контроля, их калибровку и проверку на работоспособность. 
Для этих целей на практике применяются контрольные образцы. 
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С каждым годом количество образцов увеличивается. Это обу-
словлено тем, что разрабатываются новые средства измерений, обла-
дающие более высокой точностью и предназначенные для контроля 
большего количества параметров. 
Многообразие контрольных образцов, применяемых при дефекто-
скопии, их дублирование и неупорядоченность создают сложность при 
выборе необходимого образца. Для решения этой проблемы в данной 
статье приведена структуризация контрольных образцов, используемых 
при магнитной дефектоскопии. Согласно ГОСТ  Р53697-2009 «Кон-
троль неразрушающий. Основные термины и определения», контроль-
ный образец – это образец из материала определенного состава с задан-
ными геометрической формой и размерами, используемый для настрой-
ки и оценки параметров аппаратуры и дефектоскопических материалов, 
а также в качестве индикаторов их работоспособности. 
Принято классифицировать контрольные образцы на следующие 
группы (рис. 1): 
По локализации дефектов: 
 с поверхностными дефектами; 
 с подповерхностными дефектами. 
 
По способу получения дефектов: 
 с естественными дефектами;  
 с искусственными дефектами. 
 
 Рис. 1. Классификация контрольных образцов 
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Дефекты, выходящие на поверхность, называются поверхностны-
ми дефектами. Дефекты, залегающие на глубине нескольких миллимет-
ров и не выходящие на поверхность, называются подповерхностными. 
Образцы с естественно-полученными дефектами выбирают из 
числа забракованных изделий с дефектами, размеры которых соответст-
вуют принятому уровню чувствительности. Искусственные дефекты 
получают путем изготовления заготовки и последующей ее обработки 
для получения определенного типа дефекта. 
В качестве искусственных дефектов на образцах служат плоские 
щели различной ширины или цилиндрические отверстия диаметром (2-
2,5) мм, расположенные параллельно поверхности на различной глуби-
не. Плоскость искусственных дефектов-щелей составляет угол с воз-
можным направлением намагничивающего поля около (80-90). Образцы 
могут быть покрыты слоем никеля или хрома толщиной (0,002-0,005) 
мм для предотвращения коррозии.  
Способы изготовления образцов с искусственными поверхност-
ными дефектами: 
 азотирование с последующим нагружением объекта до появле-
ния трещины (рисунок 2); 
 хромирование с последующей шлифовкой для появления тре-
щин (рисунок 3); 
 нанесение никель-хромового покрытия заданной толщины с по-
следующим приложением растягивающего усилия.  
Способы изготовления образцов с искусственными подповерхно-
стными дефектами (рисунок 4): 
 создание основы с цилиндрическими отверстиями; 
 создание основы с отверстием и втулкой с параметрами опреде-
ленных типов дефектов.  
 Рис. 2. Набор контрольных образцов для капиллярной и магнитопорошковой  
дефектоскопии 
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 Рис. 3. Набор контрольных образцов для капиллярной и магнитопорошковой  
дефектоскопии 
 
Контрольный образец (рис. 4) используется для настройки, гра-
дуировки и поверки средств магнитной дефектоскопии, например, фер-
розондовых дефектоскопов. Имитация подповерхностных дефектов 
достигается благодаря тому, что контрольный образец для магнитной 
дефектоскопии состоит их двух частей, в каждой из которых полость 
выполнена на половину длины имитируемого дефекта под углом 
0≤α≤900 к поверхности сопряжения частей. 
 Рис. 4. Контрольный образец с имитатором подповерхностного дефекта для магнит-
ной дефектоскопии 
 
При намагничивании образца поток разветвляется на два русла, 
расположенных по разные стороны от поверхности сопряжения. Иска-
жения, возникающие при намагничивании, снижаются за счет электро-
проводящего немагнитного слоя 5. 
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Образец позволяет имитировать подповерхностные дефекты раз-
личных размеров и обеспечивать тем самым возможность количествен-
ной оценки параметров выявляемых дефектов. 
Таким образом, контрольные образцы предназначены для выявле-
ния как поверхностных, так и подповерхностных дефектов. В будущем 
является актуальным усовершенствование контрольных образцов с це-
лью повышения точности обнаружения и измерения дефектов. А также 
перспективным является создание контрольных образцов с типами де-
фектов, наиболее распространенными в контролируемых изделиях. 
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В настоящее время в России заметно увеличился грузопоток через 
границы нашего государства. Каждый день через границу нашего госу-
дарства проходит огромное количество грузовых транспортных средств 
и крупногабаритных грузов. Для обеспечения безопасности населения, 
возникает необходимость в проведении таможенного контроля  таких 
машин и грузов. Основная трудность заключается в осуществлении 
досмотрового контроля транспортных средств и крупногабаритных гру-
зов – морских, железнодорожных, авиационных контейнеров, грузовых 
машин и т. д. Контроль объектов, указанных выше, подразумевает под 
собой целый комплекс длительных, трудоемких и тяжелых разгрузочно-
